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Abstrak

Cepatnya laju pertumbuhan teknologi dan informasi di era modern sekarang ini, mendorong perusahaan untuk
lebih mengembangkan pemikiran dan pandangannya guna memaksimalkan sasaran dan tujuan yang telah
ditetapkan. Tempat Praktik Keterampilan Usaha (TPKU), merupakan usaha yang bergerak di bidang konveksi
yang dikelola oleh Pesantren Tebuireng. Salah satu produk konveksi yang paling banyak diproduksi adalah
seragam sekolah. Dalam memproduksi seragam sekolah, konveksi juga berusaha untuk terus meningkatkan
kualitas dengan menekan angka kecacatan pada produk. Beberapa hal yang perlu dilakukan adalah
mengidentifikasi faktor penyebab cacat menggunakan metode six sigma, menghitung nilai sigma kualitas, serta
memberikan usulan tindakan yang tepat untuk pengendalian kualitas seragam sekolah. Six sigma adalah suatu alat
peningkatan kualitas menuju target 3,4 kegagalan per sejuta kesempatan untuk setiap hasil produksi. Jadi six
sigma merupakan salah satu metode baru dalam bidang manajemen kualitas yang bertujuan untuk pengendalian
dan peningkatan kualitas. Dengan menggunakan metode six sigma, dapat diketahui bahwa ada tujuh jenis
penyebab cacat (CTQ) yang terjadi pada produk seragam sekolah. Dua jenis penyebab cacat yang paling dominan
sering terjadi adalah: jahitan tidak rapi dengan persentase sebesar 51,1% dan noda pada seragam sebesar 28,4%.
Untuk kualitas seragam sekolah yang dihasilkan oleh Konveksi Tebuireng masih rendah yaitu 2,95 sigma dengan
tingkat kecacatan produk sebanyak 74.830 produk dalam sejuta produk (DPMOQ). Dari penerapan six sigma ini
pula, dapat disimpulkan bahawa usulan tindakan yang harus dilakukan konveksi untuk mengurangi tingkat
kecacatan produk adalah dengan memfokuskan pengawasannya pada perbaikan Kinerja karyawan, kinerja mesin,
standar kerja yang berlaku, sarana dan prasarana yang ada, memberikan motivasi dalam bekerja, serta
memperbaiki manajemen waktu dengan baik.
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Abstract

The rapid rate of growth of technology and information in the modern era today, encourages companies to further
develop their thoughts and views to maximize the goals and objectives set. The Place to Practice Business Skills
(TPKU), is a business engaged in the field of convection managed by Tebuireng Boarding School. One of the
most widely used convection products is the school uniform. In producing school uniforms, convection also
strives to continuously improve quality by pressing the number of defects in the product. Some things that need to
be done are identifying the factors that cause disability using the Six Sigma method, calculate the quality of sigma,
and propose appropriate actions to control the quality of school uniforms. Six sigma is a tool of quality
improvement toward the 3,4 target of failure per a million opportunities for each production. So six sigma is one
of the new methods in the field of quality management aimed at quality control and improvement. By using the
six sigma method, it can be seen that there are seven types of defects (CTQ) that occur in school uniform products.
The two most common types of defects are: seams that are not tidy with a percentage of 51.1% and stain on
uniform of 28.4%. For the quality of school uniforms produced by Tebuireng Convection is still low ie 2.95 sigma
with a product defect rate as much 74830 products in one million products (DPMO). From the application of these
six sigma, it can be concluded that the proposed action to be done convection to reduce the level of product
defects is to focus its supervision on improving employee performance, engine performance, applicable work
standards, existing facilities and infrastructure, provide motivation to work, and improve time management well.
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PENDAHULUAN

Laju perkembangan teknologi dan informasi yang
bergerak cepat, mengakibatkan perubahan pola pikir
oleh para pelaku produksi. Mereka dituntut untuk
menghasilkan produk dengan kualitas yang baik. Hal
ini diperlukan akibat dari semakin ketatnya
persaingan pasar sampai di tingkat internasioal.
Menurut (Roy Putra,2016:12) kualitas yang baik
dilihat dari sudut pandang konsumen adalah apabila
produk yang dibeli sesuai dengan keinginan,
memiliki manfaat yang sesuai dengan kebutuhan,
dan setara dengan pengorbanan yang dikeluarkan
oleh kunsumen.

TPKU Pesantren Tebuireng, merupakan Tempat
Praktik Keterampilan Usaha di bidang konveksi
yang memproduksi pakaian seragam sekolah, dll.
Dimana produksinya untuk memenuhi permintaan
dari lembaga-lembaga pendidikan yang ada di
bawah naungan Pesantren Tebuireng. Dan konveksi
Tebuireng juga menerima pesanan pembuatan
berbagai pakaian dari pihak luar. Disini pihak
konveksi dituntut untuk menghasilkan produk yang
berkualitas baik, untuk itu perlu diterapkan teknik
pengembangan kualitas dalam proses produksi.

Dalam  perjalanan  produksinya  konveksi
Tebuireng tidak lepas dari adanya penyimpangan
penjahitan yang menyebabkan produk-produk yang
dihasilkan tidak sesuai dengan standar dan
spesifikasi produk yang diinginkan. Dimana produk
hasil jahitan mengalami kecacatan atau defect yang
dapat menyebabkan terjadinya penurunan kualitas

hasil produksi. Hal ini akan merugikan bagi
konveksi karena dapat mengurangi kepuasan yang
didapat konsumen, dan lebih lanjut akan
mengakibatkan ~ konveksi  dapat  kehilangan
konsumen.

Untuk itu salah satu metode yang dapat

membantu meningkatkan kualitas produk dengan
berusaha untuk mengurangi kecacatan yang terjadi
adalah dengan menerapkan Metode Six Sigma. Six
sigma dapat dijadikan ukuran Kinerja sistem industri
yang memungkinkan perusahaan  melakukan
peningkatan yang luar biasa dengan terobosan
strategi yang aktual. Six sigma juga dapat dipandang
sebagai pengendalian proses industri yang berfokus
pada pelanggan dengan memperhatikan kemampuan
proses (Ama Lusiana, 2007:3).

Berdasarkan penjelasan di atas, rumusan masalah
yang diambil adalah mengetahui apa saja faktor-
faktor penyebab defect menggunakan metode six
sigma, menghitung nilai sigma kualitasnya, serta
usulan tindakan apa yang harus dilakaukan oleh
pihak konveksi.
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METODE

Penelitian ini menggunakan metode Six Sigma
dengan konsep DMAIC (Define, Measure, Analyze,
Improve, Control) dilakukan di Tempat Praktik
Keterampilan Usaha (TPKU) konveksi Tebuireng
yang letaknya berada tepat di depan komplek
Pondok Pesantren Putri Tebuireng, JI. Irian Jaya,
Cukir, Diwek Kabupaten Jombang. Objek yang
menjadi penelitian adalah produk seragam sekolah
yang mengalami kecacatan atau ketidaksesuaian dari
hasil produksi konveksi Tebuireng. Kemudian
langkah-langkah penelitian yang akan dilakukan
adalah sebagai berikut :
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Gambar 1. Langkah-Langkah Penelitian di TPKU
Konveksi Tebuireng

Pengolahan data yang dilakukan dalam penelitian ini

melalui bebrapa fase, yaitu :

1. Fase Define
Pada fase ini dilakukan identifikasi masalah yang
terjadi di dalam konveksi Tebuireng. Serta
menentukan data-data yang akan dibutuhkan
dalam penelitian.

2. Fase Measure
Fase ini dilakukan pengukuran baseline kinerja
dengan  menggunakan  parameter DPMO
kemudian menentukan nilai  Sigma dan

menggunakan P-Chart untuk mengetahui apakah
cacat produk yang ada masih dalam batas kendali
atau tidak.

Rumus menghitung nilai rata-rata total proporsi
produk cacat :

P =ZInp/In 1)
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Dimana : n = Jumlah Sampel

np = Jumlah Kecacatan

p = Rata-rata proporsi kecacatan
Rumus menghitung nilai Batas Kendali Atas (UCL)

dan Batas Kendali Bawah (LCL) :

—
1 _
UCL=p+3 ||¥ 2
N
_
ECL=p—3 |M (3)
_‘ql I
3. Fase Analyze

Fase ini akan dilakukan sebuah analisis sebab
utama yang menyebabkan masalah atau faktor-
faktor terhadap penyebab terjadinya cacat
menggunakan diagram sebab akibat. Kemudian
mengurutkan cacat produk dari yang sering
terjadi hingga cacat produk yang terjadi dengan
menggunakan diagram pareto.

Fase Improve

Fase Improve berisi usulan tindakan yang harus
dilakukan konveksi untuk mengurangi terjadinya
cacat produk seragam sekolah sesuai dengan data
yang didapat dari diagram sebab akibat.

Fase Control

Fase Control berisi tindakan pengawasan dan
pengontrolan yang perlu dilakukan sesuai dengan
tahapan perbaikan pada fase sebelumnya.

HASIL DAN PEMBAHASAN

Pengambilan sampel data pada konveksi dimulai
pada bulan Mei 2018 sampai Juni 2018 selama 6
minggu. Selama 6 minggu tersebut akan dilakukan
pemeriksaan sebanyak 24 kali. Sampel yang akan
diperiksa yaitu seragam sekolah yang akan diambil
dari jumlah populasi hasil produksi sebanyak 2.100
jahitan. Untuk menentukan seberapa banyak sampel
yang harus diambil untuk diperiksa dari total
populasinya menggunakan rumus Slovin (Sevilla,
Consuelo G. Et. al, 2007).

N

n= _ (4)
1+ Ne?
Dimana : n = Jumlah sampel
N = Jumlah Populasi
e = Batas toleransi kesalahan
Untuk batas toleransi yang dipakai disini

menggunakan 0,05. Sehingga dengan menggunakan
rumus diatas dapat dihitung jumlah minimal sampel
yang harus diperiksa dari total populasinya yang
sebesar 2.100 adalah sebanyak 336 sampel produk.
Setelah  diketahui semua data-data yang
diperlukan, selanjutnya akan dilakukan pengolahan
dan analisis menggunakan metode six sigma melalui
5 fase atau tahapan, yang dimulai dari fase define,
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measure, analyze, improve, dan control. Penjelasan

dari tahapan-tahapan yang ada adalah sebagai

berikut :

1. Fase Define
Pada fase Define merupakan tahap pendefinisian
masalah kualitas yang terjadi pada Konveksi
Tebuireng. Pada tahap ini akan mendefinisikan
apa yang menjadi penyebab dari terjadinya cacat
produk seragam sekolah. Berdasarkan atas
permasalahan yang terjadi di konveksi, terdapat
karakteristik atau Critical to Quality yang sering
terjadi pada TPKU/Konveksi Tebuireng, yakni:

Tabel 2. Jenis Ketidaksesuaian Prooduk Seragam
Sekolah

Jenis

Ketidaksesuaian
Pemasangan kancing
tidak sesuai
Aksesoris tidak sesuai
Jahitan tidak rapi
Obras lepas
Noda pada seragam
Saku menceng
Sabuk atau kerah
menceng

No Turus Jumlah

N oo |9 A% -

Dari tabel di atas diketahui bahwa ada 7 jenis
kecacatan pada produk seragam sekolah yang
sering terjadi.

2. Fase Measure
Setelah dilakukan pendefinisian masalah yang
akan dianalisis, kemudian akan dilakukan
pengelompokkan dan penjumlahan cacat atau
ketidaksesuaian produk sesuai dengan CTQ yang
ada. Dalam mengumpulkan seberapa banyak
cacat yang terjadi penulis menggunakan alat
bantu check sheet. Berikut akan dijelaskan
berdasarkan Tabel:

Tabel 3. Jumlah Data Ketidaksesuaian/Cacat
Produk Seragam Sekolah

Jends Karakferistik Dalaan Koaliag’ CTQ (No) | Jumiah | Propeorsi
| farg | Jummlah (== T T T .| Produk | Prodak
Sempel | 1 2 3 N 5 6 7 e
Cacat Cacat
T [ ] & 1 2 ] 1 10 0
4 o 3 o 3 1 0 10 | [ hp |
3 1% 1 0 3 1 2 ] 0 8 | 0%
+ 14 o L] ] | 0 1 1w | on
5 T [ ] 3 0 2 1 0 5 | 043
s 14 0 0 7 [ o ] [ 7 | 0%
7 14 0 0 3 0 a 2 0 7 0,50
3 14 o 1 2 1 3 o o 7 | 0.5
3 T 1 ) 1 1 1 1 0 8 | 0%
10 T 0 1 3 [0 3 i 1 10 0,7
n i 0 ) 3 1 3 2 0 7 1 0o
12 pe o (4] 4 ¢ 5 0 c v 063
13 " I | A Y 0 0 b] K § 5 | o4
1 1 0 0 3 0 2 ] 0 5 0.5%
35 " 0 o 1 4 1 2 2 [ " o%
14 1 0 3 [ 3 ] 0 0,5
" 0 0 3 1 1 2 [ 5 | 0,3
14 0 0 5 0 1 1 2 7 | 0% |
. o Q 4 0 2 0 e o | 043
1% 1 2 2 2 0 o 0 7 0,50
" 0 o 4 0 a 1 3 3 | oo
1 ] 1 3 0 1 ] 0 ¥ | 0%
pe o 1 1 2 a e 3 | 0.3
2 T 0 0 3 1 1 0 0 & | 04
[Toml| 3% | & | ® | | 51| 50 ] & | & | 7 | 12341
Rata- SR | -
ol e | 0375 a0 | oass | 2o6s | 0250 | nase| Tam 0,323

Dari tabel diketahui, bahwa jumlah kecacatan
yang paling sering terjadi disebabkan oleh jenis
CTQ nomor 3 dan 5, yaitu jahitan tidak rapi serta
noda pada seragam. Total jumlah cacat yang
disebabkan karena jahitan tidak rapi sebanyak 90
produk, dan yang disebabkan karena adanya noda
pada seragam sebanyak 50 produk. Karena kedua
jenis CTQ ini yang paling dominan sering terjadi,
maka penulis hanya akan memfokuskan
pengamatannya pada kedua jenis CTQ tersebut.
Serta diketahui pula jumlah proporsi produk cacat
sebesar 12,561.
Ada dua langkah perhitungan pada fase ini,
a. Analisis diagram P-Chart
Diagram ini berfungsi ~untuk - mengetahui
apakah kecacatan pada produk masih dalah
batas kendali atau tidak. Untuk itu perlu dicari
nilai rata-rata total proporsi produk cacat dan

batas kendali atas bawahnya.
12,561
P = 0,523

052301 —0523) _

ICL = 0,523 + 3| 023
+ | 2

l0,523(1 — 0,523)
LCL=10523 —3 | o = 0,123
N




Analisis Kualitas Produk Konveksi Berupa Seragam Sekolah

Tabel 4. Hasil perhitungan UCL dan LCL

Jumlah Jumlah Proporsi
Hari S‘;m "‘el Produk Produk P UCL LCL
P! Cacat Cacat

1 14 10 0,71 0,523 0,923 0,123
2 14 10 0,71 0,523 0,923 0,123
3 14 8 0,57 0,523 0,923 0,123
4 14 10 0,71 0,523 0,923 0,123
5 14 6 043 0,523 0,923 0,123
6 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
7 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
8 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
9 14 8 0,57 0,523 0,923 0,123
10 14 10 0,71 0,523 0,923 0,123
11 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
12 14 9 0,64 0,523 0,923 0,123
13 14 6 043 0,523 0,923 0,123
14 14 5 0,36 0,523 0,923 0,123
15 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
16 14 % 0,50 0,523 0,923 0,123
17 14 5 0,36 0,523 0,923 0,123
18 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
19 14 6 0,43 0,523 0,923 0,123
20 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
21 14 9 0,64 0,523 0,923 0,123
22 14 7 0,50 0,523 0,923 0,123
23 14 5 0,36 0,523 0,923 0,123
24 14 6 043 0,523 0,923 0,123

Total | 336 176 12,561

I,iif; 14 7,333 0,523

Dari tabel tersebut selanjutnya akan dirubah
kedalam bentuk diagram P-Chart sebagai
berikut :

Proses

Kapabilitas

Gambar 2. Peta Kendali Cacat Produk

Dari diagram tersebut diketahui bahwa cacat
produk masih dalam batas kendali perusahaan,
karena proporsi produk cacatnya tidak
melewati kedua batas kendali yang ada.
Mengukur nilai tingkat sigma dan nilai
DPMO

Dibawah ini akan dijelaskan mengenai hasil
perhitungan nilai sigma dan DPMO.
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Tabel 5. Nilai Sigma dan Nilai DPMO

pari | Jomelh by | Bammak Froporss | DFMO | Siema
Sampel Cacal cIQ
14 ] 7 0,71 0 27

1 i 0 7 0,71 1041 27
3 1 8 7 57 51633 180
4 T ] 7 0,71 102041 178
5 T [ 7 03 £1224 305
[ 1 7 7 050 T4 197
7 1 7 7 0,50 TI49 17
] 1 7 7 0,50 TI49 17
g 1 ] 7 ki 51433 LW
10 i 0 7 0,71 10041 175
1 i 7 7 00 T4 e
» 14 3 7 D54 51337 153
13 u [ 7 03 E1224 30
T 1 5 7 0,3% 51020 314
15 T 7 7 050 T4 197
15 1 7 7 050 TI429 o7
17 1 5 7 0,3 31020 314
15 1 7 7 0,50 TI49 17
1 1 [ 7 083 61224 30
F 1 7 7 030 T 197
n i 3 7 D54 51337 153
» 14 7 7 050 T4 197
13 14 5 7 0,3 51020 314
4 u [ 7 03 E1224 30

Total | 3% 176 12,561

Rata- - -

Rzla H B : 053 | s 285

Dari tabel diketahui bahwa jumlah sampel
sebanyak 336 dan jumlah produk cacat
sebanyak 176. Kemudian nilai rata-rata
proporsinya adalah sebesar 0,523, dan nilai
DPMO nya adalah 74.830 produk. Dari nilai
DPMO tersebut dapat diketahui bahwa nilai
sigmanya berada pada tingkatan 29,5. Hal ini
dapat diartikan bahwa apabila perusahaan
memproduksi seragam sekolah  sebanyak
1.000.000 produk maka produk yang
mengalami kecacatan masih sangat besar yaitu
sebesar 74.830 produk.

3. Fase Analyze
a. Diagram Pareto

Untuk mengetahui jenis CTQ yang paling
dominan maka perlu menghitung persentase
dari setiap jenis kecacatan tersebut. Rumus

yang digunakan adalah sebagai berikut :
Jumlah Kerusakan Jenis

U Kerusakan = * 100%

Jumlah Kerusaokan Keseluruhan

Dengan menggunakan rumus diatas diketahui
bahwa persentase kecacatan untuk jenis
pemasangan kancing tidak sesuai sebesar
2,3%, aksesoris tidak sesuai sebesar 5,1%,
jahitan tidak rapi sebesar 51,1%, obras lepas
sebesar 6,3%, noda pada seragam sebesar
28,4%, saku menceng sebesar 3,4%, dan
sabuk atau kerah menceng sebesar 3,4%.
Untuk itu akan dijelaskan pada diagram pareto
di bawah ini :
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Fareto Chart of Jlans CTQ
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Gambar 2. Persentase Jenis CTQ

Dari gambar dapat di simpulkan bahwa jenis
ketidaksesuaian yang paling dominan adalah
jahitan tidak rapi dan noda pada seragam.
Sehingga kedua jenis CTQ ini yang akan
penulis bahas selanjutnya.

Diagram Sebab Akibat

Dengan menggunakan diagram sebab akibat
kita dapat mengetahui faktor-faktor penyebab
kecacatan dari kedua jenis CTQ tersebut
dengan membuat pertanyaan terbuka kepada
petugas konveksi yang paling memahami
tentang hal ini. Dan beberapa faktor tersebut
dapat digambarkan dengan diagram sebab
akibat seperti Gambar dibawah ini :

Cause-and-Effect Diagram

Methods.

Gambar 3. Diagram Sebab Akibat untuk jahitan
tidak rapi
Penyebab jahitan tidak rapi ada beberapa
faktor, yakni:
1) Tenaga kerja
a) Sering lembur
b) Petugas kurang teliti
¢) Belum ada pengawas khusus
2) Metode kerja
a) Peraturan kurang terstruktur
b) Quality control belum ada
3) Mesin
a) Mengalami macet
4) Media (Tempat dan Waktu Kerja)
a) Pencahayaan yang kurang
b) Tempat terlalu sempit
5) Motivasi
a) Kurangnya motivasi kerja
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Cause-and-Effect Diagram

Material

Manpower

Gambar 4. Diagram Sebab Akibat Untuk Noda Pada
Seragam

Penyebab noda pada seragam ada beberapa
faktor, yakni :
1) Tenaga kerja
a) Kurang teliti
2) Material
a) Seragam putih
3) Mesin
a) Pelumas mesin
4) Media (Tempat dan Waktu Kerja)
a) Pintu terbuka lebar
b) Lantai produksi kotor
¢) Lemari penyimpanan kotor
5) Metode
a) Cara peletakan barang
6) Motivasi
a) Motivasi kerja kurang
Fase Improve
Pada tahap ini diberikan usulan tindakan yang
ditujukan kepada pihak konveksi sebagai salah
satu cara untuk mengurangi terjadinya kecacatan
produk berdasarkan penyebabnya yang diketahui
dari diagram sebab akibat.
1) Usulan tindakan untuk jenis cacat jahitan
tidak rapi
Usulan  tindakan yang diberikan akan
dijabarkan lebih jelasnya pada tabel di bawah
ini :
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Tabel 6. Usulan Tindakan Kegiatan

TUnsur Faktor Penyebah Standar Permsahaan Tsulan Tindakan Perbaikan
Manposver 1, Perjahit lurans 1, Earyawan harus 1, Kepiatan mengobrel saat
telili pada saat mengikuti prosedur menjahit harus dilurangd dan
penjahitzn penjehitan yang telah dihindari
L Faryawan kelelahan | ditentukan cleh Fonwveksi | 2, Korweksi tidak membebani
Larana bekerja terldu | Tebuirang peberjaan yang terlalu berat
lama 2, Memprodubsibarang | kepada karyavwan dengan tidak
3 Tidak adamya sasua dengan kapasitas memberikan pekerjaan setelsh
pengawasanklmsus | kemampuan karyawan jem kerja habis
terhadap hesil jehitan | 3, Atasan akan mengontrel | 3, Menunjuk seorang karyavvan
produk kinerja karyavan yang bertugas unuk mengonirol
kegiatan produksi
Meathods 1, Belum adarya 1, Harus ada pabugas QC 1, Menunjuk: karyawan yang
pebugzs yang 2 Mengilkuti standar bertugas unbuk menskontrol
mengontrol kualikzs ahuran yang belah dibust | kepiatan produksi
hasil produksl peruzahaan (konveksi) 2, Aturan yang ada harus
L Atoran yang ada diteeaskan lagi, hahkan hars
belum sepenubmnya ada sanksi bagi yang malanzear
dilalulean oleh
karpawan
Machinass Mesinyang Mangadakan perawatan | Selalu melakukan pengacekan
digunakan unfuk yang barskala terhadap kemponen masin
menjahit mengzlami sasuai dengan jadwal yang
kerusakan atan macet ditaniukan
karena laranenya
perawatan
Madia 1, barganaes 1, Menzatur pencahayaan | 1, Memberikan fasilibss yang
penglihatan karyawan | yang sesuai densan baik zuna manurjang
akibat panrahayaan standar mangzan kerja pencehsyaen ruang yang tepat.
yang krang 2 Fuangan produbsiyang | L Memfasilitesi meja jahit yang
2, Fuang gerakyang | myaman yannan, serta memyusun tempat
sampit serta produbsi agar tidak tergancen
tarzangermya dengan kegiatan yang lamnya
Laryawarn sast proses
penjahitan
Mobivabon Furangnyametivasi | Pemberian motivasi Salah sahi cara memberilen
unbuk bekerja dengen | kepada pegawaisecara motivasi kepada para pegavwal
labih baik utin agar bekerja dangan samangat
adalah dengan memberikan
bomus kepada karyawan yang
bekerja denpan sangak haik

2) Usulan tindakan untuk jenis cacat noda
pada seragam

Usulan

tindakan

yang diberikan

akan

dijabarkan lebih jelasnya pada tabel di bawah
ini:

Tabel 7. Usulan Tindakan Kegiatan

Unsux Fakior Penyebab Standar Perusahaan Usalan Tindakan
Perbaikan
Manposer | Bekas goresankapar | Menggenmaksmkaper | Menghilangkar bekas
vang Gdak jahit seperlenya kapur pada saat prosss
Misterisk | Kainputthyang Memaksi standar hiemastikan meja jaht
mndsh terkenanoda | kain yang sesaai bersih dari kotoraan agar
Bdak mengensi kain.
Machiness | Pelumasmesinyang | Memberikan pslumas | Memastikan pelemas yang
terlalu hanyak mesin sesuai standar | ada pada mesin tidak
meenyetar kemana-mana
Madia | Rusngan prodnksi Memjaga ruangsn hembersibkan konveksi
terlale kotor karenz azar tztzp bersih setiap hari, mengelap
deba lemari peryimpanan dll.
Msthods | Metode dalam Peletakan produk Periu adanya persturan
peletakan prodak vang telsh selesai yang berlakn dslam bekera
yang t=lah sclesai dijahit diletakksn salah sabanya yang
dilskukan secara | padarak berkenzan dengan maszish
sembsrangan penyimpenan peletskan produk yang
telah jadi pads tempat
vang ssharosnya
Motivation | Tidak adaryarraurd | Pemberian reoard Perlu adanya pemberian
kepadz karyawan { kepada karyawan reward kepada karyawan-
menyebabkanmys vang berprestas karyawan yang telah tekar
bekerja terlsln santsi éan giat dalam bekerja
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Itulah beberapa usulan tindakan yang diberikan
kepada pihak konveksi sesuai dengan data yang
ada.

Fase Control

Tindakan pengontrolan yang dilakukan pada

tahap ini secara umum akan dijelaskan sebagai

berikut:

1) Mengawasi seluruh elemen yang ada didalam
proses produksi.

2) Melakukan pengawasan terhadap bahan baku
dan karyawan bagian produksi agar mutu
barang yang dihasilkan lebih baik.

3) Menegaskan kembali standar kerja kepada
seluruh karyawan Konveksi Tebuireng.

4) Mengurangi beban kerja terhadap karyawan
sesuai dengan kapasitas kemampuan yang
dimiliki konveksi.

5) Melakukan pencatatan atas seluruh produk
catat setiap hari dari masing-masing jenis dan
mesin, yang dilakukan oleh karyawan dalam
proses produksi.

6) Mengangkat  karyawan ~ yang  khusus
mengawasi seluruh proses kegiatan yang ada.

7) Total produk cacat dalam periode satu bulan
yang telah dicatat dilaporkan keatasan yang
bertanggungjawab.

8) Melakukan evaluasi serta meningkatkan
tindakan perbaikan kualitas secara terus
menerus.

KESIMPULAN

Berdasarkan hasil dan pembahasan maka

diperoleh kesimpulan sebagai berikut :
1. Pada hasil produksi Konveksi Tebuireng berupa

seragam sekolah pada bulan Mei 2018 hingga
pertengahan Juni 2018 (6 minggu) terdapat 7
jenis ketidaksesuaian atau kecacatan yang sering
terjadi. 7 jenis ketidaksesuaian tersebut antara
lain adalah:

1) Pemasangan kancing tidak sesuai

2) Aksesoris tidak sesuai

3) Jahitan tidak rapi

4) Obras lepas

5) Noda pada seragam

6) Saku menceng

7) Sabuk atau kerah menceng

Dari ke 7 jenis defect atau cacat tersebut terdapat
2 jenis cacat yang paling dominan diantaranya
adalah karena jahitan tidak rapi dan terdapat
noda pada seragam dengan masing-masing
persentase kecacatan sebesar 51,1% dan 28,4%.

. Hasil dari 336 jumlah sampel seragam sekolah

yang diambil untuk dilakukan pengecekan,
terdapat 176 unit sampel yang mengalami
masalah kecacatan. Dari data tersebut didapat
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nilai DPMO nya sebesar 74.830 dengan
memiliki nilai sigma pada level tingkatan 2,95
sigma. Hal ini dapat diartikan bahwa dari
1.000.000 produk yang dihasilkan terdapat
74.830 produk yang cacat, sedangkan sisanya
yaitu produk yang tidak mengalami kecacatan
sebanyak 925.170 produk.

Langkah yang harus dilakukan oleh konveksi
untuk mengurangi tingkat kecacatan produk yang
sering terjadi adalah dengan memfokuskan
pengawasannya untuk memperbaiki Kkinerja
karyawan, Kkinerja mesin, standar Kkerja. yang
berlaku, sarana dan prasarana yang ada,
memberikan motivasi dalam bekerja, serta
memperbaiki manajemen waktu dengan baik.

SARAN

Berdasarkan kesimpulan yang telah diperoleh,
maka penulis ingin  memberikan saran kepada
perusahaan dan peneliti lain yang ingin melakukan
penelitian dibidang yang sama, antara lain:
1. Penelitian ini belum sempurna, karena pada
tahapan improve masih berupa usulan tindakan
yang diberikan peneliti kepada pihak Konveksi
Tebuireng, dan pada tahapan control masih
berupa kumpulan tindakan yang umum dilakukan
sebagai bentuk penerapan dari tahapan improve
yang belum tentu diterima dan diterapkan oleh
pihak konveksi. Maka untuk kebutuhan penelitian
selanjutnya bagi yang berminat meneliti tentang
pengendalian kualitas menggunakan metode six
sigma diharapkan dapat memberikan usulan
tindakan  perbaikannya  kepada  Konveksi
Tebuireng sehingga pihak  konveksi mau
menerima dan melaksanakan usulan tersebut.
Diharapkan dengan adanya penelitian ini bisa
menjadi rujukan kajian sains sehingga dapat
membantu dalam kegiatan civitas akademik serta
dapat  berkontribusi ~ dalam bidang ilmu
pendidikan dan ilmu terapan terutama ilmu teknik
industri.
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